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Abstract of DE 10125559 {A1) 

Composite component manufacturing method, 
involves compression of a punched edge on a metal 
component into a plastic component to form a 
connection. A metal component (4) with a punching 
edge on at least one face and a plastic component 
(1) are placed between too! halves (1 1,13). The tool 
is then closed so that the punching edge is pressed 
into the plastic and forms a positive and flexible 
connection with it. Sandwich composite components 
are made by placing metal components with cut- 
outs and punching edges in each half of a tool and 
locating a plastic component with open-topped 
pillars between them. When the tool is closed each 
punching edge is pressed into the base of a pillar to 
form a connection. Independent claims are made 
for: (a) a composite component produce by the 
claimed method in which a shell-like metal 
component is connected to a plastic component 
with a ribbed structure and supporting tongues. The 
metal component has punched collar-like edges 
which are pressed into the wall of the plastic 
component and into the base of open topped pillars 
connecting the plastic ribs; (b) use of the composite 
components in automobile construction; and (c) 
automobile components and household equipment 
incorporating the composite part. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmielder eingereichten Unterlagen entnommen 

(§) Verbundbauteil und Verfahren zu dessen Herstellung 

(57) Die Erfindung bBzieht .sich auf oin Vnrfshron zur Hor- 
stellung eines Verbundbautcilo.s aus oinor Kunststoff- 
struktur (1, 25, 31, 37) und einom Mntallkorper (4, 24, 35, 
40) durch Zusammenfahren von Fugowerkzougen (11, 
13). Es erfolgt das Fugen von Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 
37) und Metallkorper (4, 24, 35, 40) durch beim Zusam- 
menfahren von Auftreffflachen (12, 14) der Fugewerkzeu- 
ge (11, 13) erfolgendem Eindringen von Stanzrandem in 
die Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37), derart, dasselne dau- 
erhafte, form- und kraftschiusslge Verbindung (34) ent- 
steht. Die erhaltenen Verbundbauteilo zelchnen sich 
durch hohe Stelfigkelt und Fostigkoit boi geringem Ge- 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verbundbauteil 
sowie auf ein Verfahren zu dessen Hcrstellung, insbesondere 
auf eine Fonn- und Kraflschluss aufwcisende Kunslslofly 5 
Metallverbindung, die an Kunstsloff/Melall-Verbundbautei- 
len ausgebildet wird, sowie ein Piigeverfahren. 
[0002] EP-A 0 370 342 bezielu sicli auf ein Leichtbauleil. 
Dieses weist einen sclnalenformigen Grundkorper auf, des- 
sen Tnnenraum Versl.arkungsrippen aufweisl., welclie mil. lo 
dern Grundkorper fesl. verbunden sind. Die Versl.arkungsrip- 
pen bestehen aus angespritztem Kunslstoff, wobei deren 
Verbindung mit dem Grundkorper an diskrclen Verbin- 
dungsstellen Uber Durehbriiclie irn Grundkorper erfolgt, 
durch welche der Kunslstoff liindureh- iind uber die Flachen 15 
der Durchbriiche hinausrcicht. Dieses Verfahren isl sehr 
komplex und verschleiBanfallig. Es erforderl einen hohen 
Einsatz in Bezug auf die Werkzeuginslandhallung. Ein ho- 
tier Anteil an Ausschussware lassi. sieh haulig nichl vermei- 
den. AuBerdem benotigt man fiir jcdc ncue Modellvariante 20 
bzw. -anderung ein neues, /.uirieisl kompli/.ierles Spril/.guss- 
werkzeug, was das Verfahren nochnials vcrleuert. Einc Seri- 
enfertigung ist daher haufig mit. unwiigbarcn Risikon behaf- 

[0003] In der noch unveroffonilichten curopaischon Pa- 25 
l:enl.anmeldung mit dern Aktenzeichen 00 119 476.0 werden 
weitere Melall/Kunslsloff-Verbindungslcchnikcn beschrie- 
ben. Diesesollen zu einemgeringeren Anteil an Produklaus- 
schuss fuhren. Beispielsweise wird das partielle oder voll- 
flachige Verkleben von Metall und Kunstsioff in den Kon- 30 
taktbereichen, das nachlragliehe Ausbildcn von KunststofF- 
nieten mittcis Aufschmelzens in don DurchbrUchcn dcs Mc- 
tallblechs, das Verbinden mit .Schraubcn oder Schnap[)hakcn 
sowie das Zusammcntugen durch Umborcicin von Laschon 
am Metallblech oder an den Riindern oder Durchbriichen 35 
der Kunststoffstruktur offenbart. i!)iese Vcrbindungsleclini- 
ken riiachen jedoch entweder die Verwendung weilerer Ma- 
teriahen, z. B. Klebstoffe oder Schrauben, oder zusalzlicher 
Verfahrensschritte erforderlich. 

[0004] SchlieBlich lasst sich mitiels eines weileren Ver- 40 
fahrens zur Ilerstellung eines Verbundbauleiies, wie z. B. in 

der noeh unveroffent.lichlcn dcutschcn Patenlannieldung rnit 
dem Aktonzcichcn 100 14 332.6 bcschricbcn, ein solchcs 
herstellen, welches einen Hohlprolil-Cjrundkorpcr umfasst. 
Der Hohlprofil-Grundkorper wcisl einen llohlprolilquer- 45 
schnitt auf, der nach dem IIIU- Verfahren herge,slellt werden 
kann. Mindestens ein Kunslslorfclciricnl wird mil. dem 
HohlprofiKjrundkorpcr fcst verbunden. Das KunsLsloffclc- 
ment ist an den Hohlprofil-Cirundkorper angesprilzt und 
dessen Verbindung mit dem Hohlprofil-CJrundkorper erfolgt .50 
an diskreten Verbindungsstellen, durch iciiweises oder voU- 
standiges Ummanteln des I-Iohlprofil-Grundkorpers an den 
Verbindungsstellen mit dem fur das KunsLstoffeleiiient an- 
gespritzten Kunststoff. 

[0005] GemaB der vorstehend kure skizzierten Verfahren 55 
gefertigte Kunststoff-Metailverbundbauleile, die auch als 
Hybride oder Hybridbauleile hezeiehnet werden, finden in 
enl.sprechender Gcslallung Verwendung bei Kraflfahr/eu- 
gen. Die Hybridbau telle weisen einen schalenfonnigen 
Grundkorper oder ein Hohlprofil aus Metall und eine damit 60 
fest verbundene Kunststoffsu-ukiur auf Der mctallische 
Grundkorper gibt dem Verbundbauteil die grundlegcnde 
Sleifigkeil und Festigkeit. Die KunstslofTslruklur dicnt zum 
einen der weiteren Erhohung der Steifigkeit und Festigkeit, 
zum anderen der Funktionsintegration im Sinne einer Sy- (S 
stem- und Modulbildung, ferner einer (jewichtsreduzierung. 
Besonders geeignete Anwendungen fiir 1 lybridbauteile sind 
im Automobilbau beispielswei.se die Frontendtrager bzw. 



Frontendmodule, Instrumententafelmoduie bzw. Instrumen- 
tentafeltrager, Turfunktionstrager bzw. Turmodule und 
gleichartige Bauteile fiir Heckklappen bzw. Hecktiiren. 
[0006] Angesichts der aufgezeigten Losungen des Standes 
der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein 
Hybridbauteil unter Anwendung eines wirtschaftlich ver- 
fiigbaren Fiigeverfalirens bereitzustellen, welches sich bei 
vergleichbarem Gewicht durch erhohte Steifigkeit und Fe- 
stigkeit auszeichnet und ohne weiteres fiir eine Serienferti- 
gung geeignel i.st. 

[0007] ErfindungsgemaK wird dicse Aufgabe durch ein 
Verfahren zur Herstellung eines Verbundbauteiles aus einem 
Metallbauteil und einer Kunststoffstruktur, wobei man das 
Metallbauteil, das iiber mindestens eine Flache mit minde- 
stens einem Stanzrand verfugt, und die Kunststoffstruktur in 
Fijgewerkzeuge einlegt, und die Fiigewerkzeuge zusam- 
menfahrl, so dass der Stanzrand unter Druck form- und 
kraflschiijssig in die Kunststoffstruktur eingepresst wird. 
[0008] An der Fiigesielle lasst sich durch Zusammenpres- 
sen von Kunststoffstruktur und Metallbauteil eine dauer- 
hafle fonii- und kran.schlus.sige Verbindung erzielen. 
[0009] Fiir das Fijgen, d. h. das Zusammenpressen bzw. - 
stanzen von Metallbauteil und Kunststoffstruktur konnen 
iibliche, zur Blechbearbeitung bzw. -umformung geeignete 
Pressen bzw. Stanz- undyoderTiefziehmaschinen oderahnU- 
chc, hydraulisch wirkende Fugemasehinen verwendet wer- 
den. Diese Maschinen sind in der Kegel mil einem oder 
mehreren Werkzeugen bestiickt, die der Kontur des Ver- 
bundbauteils angepasst sind. Beim Fugen ist zur Vermei- 
dung von Briichen oder Rissen darauf zu achten, dass das 
Metallbauteil und die gegenuberliegende Kunststoffstruktur 
an der oder den Verbindungsstellen bzw. in deren jeweiliger 
urniiittelbarer Umgebung direkt und plan am Werkzeug an- 

[0010] Zur Herstellung hoherer Sliickzahlen konnen die 
Fligemaschinen mit einem oder mehreren Werkzeugen be- 
.stiickt .sein, die den Konturen der jeweils zu Fiigenden Kom- 
ponenten der Hybridbauteile, d. h. der Verbundbauteile, ge- 
nau angepasst sind, wobei die Fugekraft in optimaler Weise 
derart eingeleitet wird, dass der metaUische Korper auf der 
einen Werkzeugseite und der gegeniiberhegende Kunststoff- 
korper an den Vcrbindungsslellen b/.w. in deren unmitl.elba- 
rcr Nachbarschaft an der anderen Werkzeugseite am Werk- 
zeug anliegen. Durch das Fugen lasst sich eine als Stanzkra- 
gen ausgeflihrte Erhebung im metallischen Grundkorper in 
der Wandung des Kunststoffbauteiles verspannen bzw, ver- 
krallen, so dass eine form- und kraftschliissige Verbindung 
enlsteht. Durch den Fiigevorgang kann cs bcim Eindringen 
in den Kunststoffkorper bereits zu Verformungen des Stanz- 
randes bzw. Stanzkragens kommen. Die Gestalt des durch 
die Fugeoperation verformten Vorsprungs kann zum einen 
durch den Anstellwinkel und die Hohe des unverformten 
Vorsprungs am metallischen Bauteil und anderer.seils durch 
die Gestaltung des Fiigewerkzeuges beeinflusst werden. 
[0011] Mit dem erfindungsgemaB vorgeschlagenen Ver- 
fahren konnen sowohl herkommliche Kunststoffstrukturen, 
die z. B. Umgebungsl.emperalur aufweisen, als auch|.sprit.z- 
fri.sche, werkzeugfallende Teile, die noch eine erhohte Tcm- 
peratur aufweisen und daher noch relativ weich sind, sowie 
nachtraglich getemperte Kunststoffsu-ukturen, d. h. solche, 
die erst kurz vor dem Fiigen auf eine erhohte Temperatur ge- 
bracht worden sind, zu einer belastbaren Verbindung mit ei- 
nem Melaiibauteil zusarnmengefugt werden. 
[0012] Solcherart erhaltene Hybridbauteile weisen gegen- 
iiber entsprechenden bekannten Konstruktionen bei glei- 
chem Gewicht Vorteile hinsichtlich iiirer Steifigkeit bzw. 
Festigkeit auf. 

[0013] Das Metallbauteil verfugt uber mindestens eine 
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Rache, die einen Stanzrand aiifweist. Diescr Slanzrand kann 
bereils direkt bei der Herst.ellung dcs Mclallbauicils milbe- 
riicksichtigt oder nachtraglich angebrachl. werden. Rs han- 
delt sich hierbei um einen Aufsalz, Vorsprung oder Erhe- 
bung, die geeignel. isl,, bei Druckanwcndung in die Kunst- 5 
stoffstruktur einzudringen. Das Ende des Stanzrandes ist 
demgemaB bevorzugt kantig ausgebildet, kann also z. B. im 
Querschnitl rechteckig, dreieckig oder Irapezfomiig gear- 
beitet sein. Geeignete Stanzxander konnen dadurch erhalten 
werden, dass man sie nachlraglicii rriil.l.cis bekannl.er Verfah- U) 
ren wie LoI.en oder SchweiBcn auf dcr Melalloberflache 
anbringt. Des Weiteren konnen solche Slanzrander bereils 
bei der Herstellung der Metallslruktur beriicksichtigt wer- 
den. Bevorzugt werden Stanzrander dadurch erhalten, dass 
man uber Stanz- oder Tiefziehprozessc Durchbriiche in die 15 
Rache des Melallbauleils einarbeiLci. Jc nach Wahl des 
Stanzwerkzeuges sind unlerschiedlichste Durchbruchfor- 
men moglich, die sich dadurch auszcichnen, dass sie einen 
im wesentlichen senkrechten Slanzrand aufweisen, der den 
Durchbruch gegeniiber der Metallflaehe abgrenzt. Eine im 20 
wesentlichen senkrechte Stellung des Stan/randes, unab- 
hiingig davon, oh als Durchbruch gefornit oder separat oder 
einstiickig hergestellt, im Sinne der vorliegendcn Erfindung 
soli bedeuten, dass der Stanzrand in Bczug auf die Meiallfla- 
che des Metallbauteils bevorzugi einen Anslellwinkel von 25 
60 bis 120, insbesonderc von 70 bis 110 cirinirnnil. Der 
Stanzrand kann bei Draufsichi auf die Meiallllachc dcr 
Form einer geraden oder WelJen- oder winkelloniiigen Li- 
nie nachgebildet sein oder die ]'"orm eincs Rechlecks, Qua- 
drats, Dreiecks, Ovals, Kreises oder einer sonstigen beliebi- 30 
gen geometrischen Figur annehmen. Daneben isl jede wei- 
tere denkbarc Form moglich, sowcil sic das Zusammcnfii- 
gen mittels Zusammenpressens von Mctallbauteil und 
Kunststoffstruktur zuliissi. Es konnen auch zwei oder meh- 
rere Stanzrander rnit der selben oder mil unterschiedlichen 35 
Formen auf einer Metallflaehe angebrachl sein. Die Dicke 
des Stan/.randes kann in groRen Bereichen frei gewahlt wer- 
den, solange die Kunststoffstruklur beim Pressvorgang nicht 
zerstort wird oder ein Verbundbauteil zuslande kommt. Die 
Dicke des Stanzrandes liegt in der Regel im Bercich von 0,2 40 
bis 2 mm, bevorzugt sind Dicken im Bereich von 0,4 bis 
1,2 iimi. 

[0014] Die Hohe des Stanzrandes, gciucsscn von dcr Me- 
tallflaehe, ist im allgemeinen bereils ausrcichend, wonn sie 
der Dicke der Kunststoffstruklur an der zu vcrbindenden 45 
Stelle entspricht. Allerdings isl auch bereils mil geringercn 
Hohen, z. B. mil einer Hohe im Bereich der halbcn Dicke 
der Kunststoffsliuktur an dcr zu fiigcndcn Stelle cine daucr- 
hafte Verbindung herbeizufiihren. Das Mctallbauteil, auch 
metallischer Korper oder Metallkorper genannt, kann aus 50 
jedwedem Metall oder Legierung gefcrtigl sein. Es hat unter 
den Fugebedingungen eine Fesligkcit aufzuweisen, die aus- 
reieht, iiber die Stanzrander eine dauerhafte und foniischliis- 
sige Verbindung mil der Kunslstoffslruklur eingehen zu 
konnen. 55 
[0015] In bevorzugter Weisc bclragl die Wanddicke der 
KunsLstoffslruklur niindestc-ns 1 nun, bcvor/.ugl 2 bis 8 inrn. 
Werden Kunststoffslrukluren in diescr Wanddicke mil Mc- 
tallkorpem gemaB dem erfindungsgemaB vorgeschlagenen 
Verfahren gefiigt, dringen die slanzkragenlonnigcn Erhe- do 
bungen des Melallkorpers in die Kunslstofl'slruklur ein, so 
dass eine dauerhafle, fonn- und kraflschliissige Verbindung 
erhalten wird. 

[0016] Die Durchbriiche in den melallischen Korpern 
werden vorzugsweise kreisrund ausgefuhn. Sie konnen aber 
auch oval oder als Rechteck mit gerundeten Ecken beschaf- 
fen sein. In vorteilhafter Weise lassen sich die Durchbriiche 
an den Randbereichen mit stanzkragenformig konfigurierten 



Erhebungen ausfiihren, welche aus dem Metallblech getrie- 
ben und nach oben hin aufgebogen sind. 
[0017] In bevorzugter Weise werden die Durchbriiche in 
den metallischen Korpern in ihren Randbereichen als kra- 
genfomiige Erhebungen ausgebildet. Kragenfonnige Erhe- 
bungen bieten den Vorteil, dass sie eine Umlaufkante auf- 
weisen, die insbesonderc zur Erzielung eines verbesserten 
Eintretens in den KunststofF scharfkantig ausgebildet wer- 
den kann. Im metaUischen Grundkorper lassen sich die 
Durchbriiche beispielsweise (lurch Ausstanzen erzielen, wo- 
bci wahrend des Slanzens eine Verfoniiung der Randberei- 
che der Durchbriiche aulomatisch erfolgt. Neben dem Aus- 
stanzen lassen sich im metallischen Grundkorper die Verfor- 
mungen im Wege des Tiefziehens des metaUischen Korpers 
formen. 

[0018] Beim erfindungsgemaB vorgeschlagenen Verfah- 
ren kann die Hohe der Erhebungen am Metallkorper die 
Wanddicke der Kunststoffstruktur ubersteigen. Bevorzugt 
wird daher auf Stanzrander zuriickgegrifFen, deren Hohen 
die Dicke der Kunststoffstruktur an der Verbindungsstelle 
um 2 bis 40, bevorzugt um 5 bis 25 und besonders bevorzugt 
uni 10 bis 20% iibertieffen. Da beim Fiigevorgang sowohl 
von der riickwartigen Seite des Metallbauteils als auch der 
Kunststofl'struktur durch in der Regel verformungsstabile 
Werkzeugwandungen aus Metall Druck aufgebaul und auf- 
reehterhalten wird, verfoniien sich (iic iiberslehenilen Stanz- 
rander nach Durchdringung der Kunststoffstruktur an der 
gegeniiberliegenden Pressplatte, wodurch eine noch form- 
und kraftschliissigere Verbindung mil der Kunststoffstruktur 
enlsteht. 

[0019] Neben der Ausbildung der stanzkragenartigen Er- 
hebungen am Metallkorper in einer die Wanddicke dor 
Kunststoffstruktur iibersteigenden Hohe konnen die stanz- 
kragenfonnigen Erhebungen auch in einer Hohe beschaffen 
sein, welche unterhalb oder auf gleichen Niveau der Wand- 
dicke der Kunststoffstruktur liegt, welche mit einem Metall- 
korper zu ftigen ist. Auch in dieseni Fall kommt durch das 
Zusammenpressen eine form- und kraftschlussige Verbin- 
dung zustande. 

[0020] GemaB einer weiteren Ausgestaltungsvariante des 
der Erfindung zugrunde liegenden Gedankens lassen sich 
(iie Verfonnungen unlcr einem Anslellwinkel in der Ebene 
dcr Durchbriiche im metallischen Korper vorsehen, so dass 
diese nahezu senkrechl zur Ebene des metalhschen Korpers 
verlaufend, hervorstehen. Durch die Wahl des Anstellwin- 
kels der Vorspriinge in bezug auf die Ebene des melallischen 
Werkstuckes, in welchem die Durchbriiche und damil die 
Verfonnungen crzeugt werden, kann die (jeslait der bei der 
Fugeoperation entstehenden Verbindungsstelle wesentlich 
beeinflusst werden. Je nach Anstellwinkel der Verformung 
am Metailbauteil kann die Verformungskontur der stanzkra- 
genartigen Erhebung in der Mitte oder am oberen Bereich 
aufgeweitet bzw. eingeengt sein. 

[0021] In bevorzugter A usgestaltung des erfindungsgema- 
Ben Verfalirens liegt der Durchmesserbereich der im metal- 
hschen Bauteil erzeugten Durchbriiche im Bereich von 2 bis 

.50, insbesondere von 2 bis 12 mm. 

[0022] Bei tier HersI.ellung der Durchbriiche wird die Uiii- 
laufl<anle der die Durchbriiche begrenzenden Verfonnungen 
bevorzugt kantig, insbesondere scharfkantig ausgebildet, 
um ein Einlrelen der Umlaufkante in die Kiinstslofifstruklur 
beim Aufeinandertreffen der zu fiigenden und ein Verbund- 
bauteil bildenden Teilekomponenten zu emioglichen. 
[0023] Durch die geeignete Wahl des Anstellwinkels der 
stanzkragenartig konfigurierten Erhebungen am metalli- 
schen KSrper kann die sich einstellende Verformungskontur 
der Verformung im Bereich der Fiigestelle zwischen metal- 
Uschem Korper und KunststoEfelement beeinflusst werden. 
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Daneben lasst sich die sich einstellende Verformungskontur 
zwischen metallischem Bauteil und Kunslstoffstruktur im 
Bereich der Fugestelle der beiden Bauteilkomponenten 
durch die Konfiguration der den Vorspnjng beaufischlagen- 
den Auflreffflache des enlsprechenden obcren Fiigewerk- 
zeuges beeinflussen, wenn der vSianzrand hoher isl als die 
Dicke der KunststoffsBruktur an der Fiigeslelle, 
[0024] In einer weiteren Ausluhningsform werden zwei 
Oder mehrere Kunststofl'sLrukl.urcn in cinetri Arbcitsgang 
durch Zusariinienpressen mil, eincni Mcl.Hllbauleil, das iiber 
mindestens cinen Stan/.rand vcrfiigl., wic vorgchcnd hc- 
sclirieben zu einem Verbundbaulcil gefiigl. Die Kunststoff- 
strukturen liegen zu diesem Zwcck an der l^ugesicilc spicl- 
frei iibereinander, so dass eine krafi- und fonnsdilussigc 
Verbindung moglich ist. Die Hohc des Stan/randcs isl. dcrart 
cinzustellen, dass das Slanzrandende die ain Mclallbaulcil 
anliegende bzw. die anliegenden KunstslofFslrukluren 
durchdringt und in die auBere, an der I'iigewerkzeug wan- 
dung anliegende KunstslofFstruktur zurnindesl eindringl 
Oder dicsc unter Verformung des Slanzrandes durchdringt. 
10025] An <icr KunsLstofrslruklur. wclchc mil einem nic- 
laliischcn Baulcil zu einem Hybridbaul.eil gemaB dem crfin- 
dungsgemaBen Verfaliren verbuncicn wird, kann des weite- 
ren eine versteifende Verrippung angespritzt werden. 
[0026] In einer weiteren Au.sfuhrungsform weist die 25 
Kunslstoffstruktur mindestens cine doinfcirmige naeh oben 
offene Erhebung auf, deren Grundflaehe eine Fugeflachc Fur 
das Zusammenwirken mit dem Stanzrand des Metallbauteils 
bilden kann. 

[0027] In die domfBrmigen, naeh oben ofTenen Erhebun- 30 
gen kann ein Fiigewerkzeug einfahren, welches am Boden 
der offenen, domforinigcn Erhcbungcn die zur Ausbildung 
einer dauerhaften form- und kraftschlussigen Verbindung 
zwischen Kunslstoffstruktur und Metaiikorpererl'orderliche 
Anpresskrafl beim Zusammentreiren der Fugeflachen auf- 
bringi, so dass die stanzkragenforniigen Erhebungen des 
Melallkorpers in den Kunststoff der Bodenfiiiche der doiri- 
formigen Erhebungen eindringl. 

[0028] In einer bevorzugten Austuhrungstorm veri'iigl die 
KunststoJfFstruktur iiber zwei oder melirere dornfbrmigc 
naeh oben offene Erhebungen, von dencn mindestens zwei 
dureh eine versteifende KunsLstofrripjjc, deren Unlerseite 
auch am Melallbauteil anlicgcn kann, mitcinander vcrbun- 
den sind. Besonders bevorzugt stclien die donilomiigcn lir- 
hebungen Kreuzungspunkte rippenformiger Kunslstoll- 
strukturen dar. Diese Kunstsloffslrukturen lasscn sich ohne 
weiteres mittels gangiger Spritzgnssverfahren herstcllen. 
Besonderc Festigkeitcn und Stcifigkcitcn werden bci Vcr- 
bundbauteilen erzielt, wenn jede oder nahezu jede Boden- 
plalle einer domformigen Erhebung iiber cinen Stanzrand 
mil dem Melallbauteil verbunden isl. 
[0029] Die offenen, domformigen Erhebungen lassen sich 
dariiber hinaus nicht nur in Kreu/.iing.spunktcn einer die 
Kunslsloffstruklur versteifenden Verrippung cinsetzen bzw. 
ansprilzen, sondem auch an cien versteifenden Rippen zwi- 
schen den Kreuzungspunkten, so dass mehrere Ftigestcllen 
gebildel werden, an welchen die Kunsl.slolTstruklur und der 
Metallkorper mitcinander form- und kraflschliissig verbun- 
den werden konnen. Neben den DoninUchen konnen die 
Kunstsloffslrukturen .selbstverslandliuh aueh an weiteren 
Fugeslellen mit dem Melallbauteil auf crfindungsgemaBe 
oder herkommliche Weise verbunden werden. 
[0030] Die Kunslstoffrippen der die KunststoITstruktur 
versteifenden Verrippung weisen bevorz.ugt an ihrer Ober- 
kante, d. h. in dem Bereich der hochsten Belastungen, eine 
im wesentlichen senkrechl zu dicser Verrippung angeord- 
nete, flach aufiiegende Wandung auf. Dies reduzierl einer- 
seits dieMaximal-Spannungen im bela.stct.cn Kunststoff und 
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verhindert andererseits ein Beulen bzw. Ausknicken der 
Verrippung bei Belastung. 

[0031] Des Weiteren kann die Kunslstoffstruktur so aus- 
gebildet sein, dass sie neben den Kunslstoffrippen am obe- 
5 ren Ende der Rippen oder Dome eine geschlossene Fliiche in 
der Art eines Deckels aufweist, der nur an den oberen Enden 
der Dome mit Durchbriichen bzw. Durchlassen versehen ist. 
In Kombinalion mil einem U-formigen Metallkorper ent- 
steht auf diese Weise ein quasi geschlossenes Hohlprofil. In 
10 einer Ausfiihrungsfonti sind auch die Randbereiche von 
Deckel und Metallkorper auf crrindung.sgemaBe oder her- 
kommliche Art und Weise, z. B. mittels nachlraglichem 
Unispritzens, miteinander verbunden. 
[0032] Es sind weiterhin Verbundbauteile in Sandwich- 
15 bauweisG herslellbar derart, dass sie aus einer mittig bzw. im 
Kern angeordncten Kunslsloffstruklur und zwei damit ver- 
bundenen, auBen liegenden, vorzugsweise flach ausgebilde- 
ten Melallblechen bestehen. Die als Abslandshalter die- 
nende Kunslsloffstruklur weist zur Ausbildung der Fiige- 
20 slellen die vorstehend beschriebenen Dome auf, wobei der 
eine Teil der Dome naeh oben offen ist und eine Bodenfla- 
che an der unteren Sdrnseite besitzt und der andere Teil der 
Dome im genau entgegengesetzten Sinne ausgebildet ist, 
d. h. naeh unten offen steht und mit oben liegender Boden- 
flache versehen ist. Die benachbarten MetaDbleche weisen 
an den Slellen der Kunslstoffstruktur, an denen die Dome 
offen sind, Durchbriiche auf, wodurch das Fiigewerkzeug in 
die Dome einlauchen kann und Zugang zu den Fiigeslellen 
hat. Die Verbindungen zwischen Kunslslofftlruklur und 
Metallblech werden analog der vorstehend beschriebenen 
Verfahrensweise im Boden der Dome erzeugt. 
[0033] Anhand der Zeichnung wird die Erfindung nach- 
stehend naher erlaulerl. 
[0034] Bs zeigt: 

[0035] Fig. 1 einen Metall-Grundkorper und die Kunsl- 
sloffstruklur im Bereich der Verbindungsstelle vor dem Fti- 
gen, 

[0036] Fig. 2 einen MetalKirundkorper und die Kunst- 
sloITslruklur im Bereich der Verbindungsstelle nacli dem 
40 Fugen in form- und kraflschliissige Verbindung durch Auf- 
weiien der slanzkragenartig konfigurierten Erhebung in sei- 
ner Mine und Einengung am oberen Ende, 
[0037] Fig. 3 cinen Mclall-CJrundkorpcr und die Kunsl- 
stoffstruktur im Bereich der Verbindungsstelle naeh dem 
45 Fugen mit form- und kraftschliissiger Verbindung durch 
Einengung des Stanzkragens in der Mitte und Aufweitung 
desselben am oberen Ende, 

[0038] Fig. 4 cinen Ausschnitt der oberen Halfte des Fii- 
gewerkzeuges mit speziell umlaufender Ringnul in vergro- 
.50 BerlerDarslellung, 

[0039] Fig. 5 einen Metall-Grundkorper und die Kunsl- 
sloffstruklur im Bereich der Verbindungsstelle naeh dem 
Fugen mil fonii- und kraftschliissiger Verbindung durch 
Aufweilen der aus der Kunslstoffstruktur herausragenden 
55 stanzkragenartigen Erhebung an dessen oberen Ende, 

[0040] Fig. 6 und 6.1 eine domformige Erhebung in per- 
spektivi.seher Ansicht und im Quersehnitt, 
[0041] Fig. 7 und 7.1 cinen U-formigen Metallkorper mit 
.spritzgegossenem, verripptem Kunststoffeinsatz mit dom- 
fiO tormigen Erhebungen an den Kreuzungspunkten der Rip- 
penstruktur, 

[0042] Fig. 8 und 8. 1 einen U-formigen Metallkorper mil 
spritzgegossenem verripptem Kunstiiloffeinsatz und dom- 
formigen Erhebungen in der Mitte zwischen den Kreu- 
fi5 zungspunkten der Rippenslruklur, 

[0043] Fig. 9 und 9. 1 einen U-fbrmigen Metallkorper mil 
verripptem, spritzgegossenem Kunststoffeinsatz, der als 
Deckel ausgebildet ist und naeh dem Fugen zusammen mit 
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dem MetallLcorper ein geschlossenes Holilprofil bildcl und 
[0044] Fig. 10 und 10.1 einen Verbundkorixr in Sand- 
wichbauweise, beslehend aus einern oberen und einem unte- 
ren Metallblech und einer mil Seilcnwanden und domforrni- 
gen Erhebungen versehenen sprilzgegossenen KunstslxjIT- 5 
struktur. 

[0045] Aus der Darslellung gemaB Fig. 1 geht ein Metall- 
Grundkorper und die Kunslsloffsiruklur ini Bereich der Ver- 

bindungsstelle vor dein Fiigevorgang hcrvor. 
[0046] In der Darslellung gerniiB Fig. 1 sind die Press- 10 
werkzeuge eines die Ftigeopcralion vornchniendcn Werk- 
zeugs im auseinandergefahrenen Zusl.and wiedergegeben. 
Die beiden einander gegeniiberliegenden Fijgewerkzeuge, 
das obere Fugewerkzeug 11 und das unlerc Fligewerkzeug 
13, weisen einander zuweisende Auftreffflachen 12 bzw. 14 15 
auf. Zwischen den auscinander gefahrcnen Auflreffllachen 
12 bzw. 14 des oberen Fiigewerkzeuges 11 und des unleren 
Fugewerkzeuges 13 befinden sich die beiden rniteinander zu 
fiigenden Teile des Verbundbauleilcs, namlich Kunstsroff- 
stxuktur 1 sowie das metallischc Bauleil 4. 20 
[0047] Der Melallkorpcr oder das Mclallblcch 4 kann irii 
Zuge von Ktanzen oder Tiefzichen mil bcispielsweise kreis- 
formig konfigurierten Durclibrtichcn (i versehen vverdcn. 
Die kreisfbrmig konfigi.iriert.cn Diirchbriiche fi wcrdcn bc- 
vorzugt im Durchmesserbereich von 2 bis 12 min im metal- 25 
lischen Baul;eil 4 ausgefuhrl, wobci zur Rr/.cugung dcrscl- 
ben die genannl.cn Vcrfahrcri zur Anwcndung konimen kon- 
ncn. Walircnd der Anwcndung des S'lanzcns bzw. des Tief- 
zichcns cntslchcn scillich an den Durchbriichen 6 stanzkra- 
gcnarlig vcrlaufcndc lirhcbungcn 7, die in einer scharfen 30 
Umlaufkanlc 8 am oberen lindc des Durchbruches auslau- 
fen. Der Durchbruch 6 wird im wcscnllichcn symniclrisch 
zu seiner Symmctriclinic 10 gcfcrligl. Die sich am oberen 
Hnde 9 des st.anzkragcnarlig konfiguricrlcn vcrfbrmlcn 13c- 
reiches 7 einstellendc Umlaufkanlc 8 wird bcvorzugl scharf- 35 
kantig ausgebildet, urn ein Eindringcn der Verforniung 7 an 
der Unl,erseil.e 3 der Kunslsl.ofrslrukl.ur 1 zu eniioglichcn. 
[0048] Fiir das Zusamnienpressen von Metallblech- 
Grundkorper 4 und KunststolTstruktur 1 konnen zur Blech- 
bearbeitung bzw. Blechumforraung geeignete Pressen bzw. 40 
Stanz- und/oder Tiefziehmaschinen oder ahnliche hydrau- 
lisch wirkende Fiigeinaschinen verwcndei wcrden. Diesc 
werden in der Regel mit cincm oder mchrcrcn Werkzeugen 

11 bzw. 13beslijckt, die der Konlur der rniteinander zu ver- 
bindenden Bauteile 1 bzw. 4 gcnau angepasst sind, Zur opti- 45 
malen Einleitung der Fugekraft beim Ziisammenfugcn der 
genannten Bauleile koinml es darauf an, dass sowohl der 
metallische (Jrundkorpcr 4 auf der cincn Scilc und die dic- 
sem gegeniiberliegend angeordnele Kunslsloffsiruklur 1 auf 
der anderen Seite an den Verbindungsslellen, d. h. den Fuge- .50 
stellen bzw. in deren jeweiiige unmitlelbare Uingebung 
passgenau an der entsprechendcn Werkzeugauflreffflache 

12 bzw. 14 anliegen. 

[0049] Fur das Mel.allbaut.cil kann im allgcnicinen Jcdcs 
Metall Oder jede MetalUegierung verwcndei wcrdcn, sofcrn s.s 
diese im festen Zustand ban genug isl, um in die Kun.ststoiT- 
slrukt;ur eingesl.anzl. werden zu konnen, Ubiicherwcisc wird 
ein Met.allbaul.eil aus unverzinklem oder verzinkleiii Stahl, 
Aluminium oder Magnesium verwendet. Das Melalibauleil 
kann aus Griinden des Korrosionssehulzes oder aus opli- CtO 
schen Griinden auch mit einer handclsiiblichen LackschichI 
uberzogen sein. Derartige Korrosionsschutz- oder Farbiiber- 
zijge sowie deren Anbringung sind dem Fachmann bckannl. 
[0050] Als Kunslsloffstrukturen kommen spritzgegosscne 
Oder tiefgezogene Formteile, einschlicBlicli Folien und f>5 
Halbzeuge (Tafeln, Rohre, Plalten, Stabe, elc.) in Frage. Die 
Kunststoffetrukturen sind ublicherweise aus thermoplasli- 
schen teilkrislallinen oder amorphcn Polymeren aufgebaul. 



559 A I 

8 

konnen aber auch aus Duroplasten oder Mischungen dieser 
Polyraerklassen gebildet werden, 

[0051] Als ihermoplastische Polymere kommen alle dem 
Fachmann bekannten Thermoplaste in Betracht. Geeignete 
themioplaslisehe Polymere werden beispielsweise im 
Kunstsloff-T^chenbuch, Hrsg. Saechtling, 25. Ausgabe, 
Hanser-Verlag, Miinchen, 1992, insbesondere Kap. 4 sowie 
darin zitierte Verweise, und im Kunststoff-Handbuch, Hrsg. 
G. Becker und D. Braun, Bande 1-11, Hanser-Verlag, 
1966-1 996, beschrieben. 

[0052] Exemplarisch seien als geeignete Theniioplaste 
genannt Polyoxyalkylene wie Polyoxymetliy len, z. B. Ultra- 
form® (BASF AG), Polycarbonate (PC), Polyester wie Poly- 
butylenteiephthalat (PBT), z. B. Ultradur® (BASF AG), 
oder Polyethylenterephthalat (PET), Polyolefine wie Poly- 
cthylcn CPE) oder Polypropylen (PP), Poly(meth)acrylate, 
z. B. PMMA, Poly amide wie Polyamid-6 oder Polyamid- 
66, (z. B. Ullramid®; BASF AG), vinylaromatische (Co)po- 
lymere wie Polystyroi, syndiotaktisches Polystyrol, schlag- 
zahmodifiziertes Polystyrol wie FOPS, oder ASA- (z. B. Lu- 
ran® S. BASF AG), ABS- (z. B. Terluran®; BASF AG), 
SAN- (z, B. Luran®; BASF AG) oder AES-Polymerisate, 
Polyarylenether wie Polyphenylenetlier (PPE), Polypheny- 
lensulfide, Polysulfone, Polyethersulfone, Polyurethane, Po- 
lylactide, halogenhaltige Polymerisate, Imidgruppen-haltige 
Polyiricrc, Ccllulo.secster, Silicon-Polyinere und Thenno- 
plasiische Elasloinerc. Es konnen aucli Mischungen unler- 
schiedlicher Thermoplaste als Materialien fur die Kunsl- 
sloffstrukturen eingeselzi werden. Bei diesen Mischungen 
kann es sich um ein- oder mehrphasige Polymerbiends han- 
deln. 

[0053] Die Kunslsloffstrukturen konnen dariiber hinaus 
iibiiche Zusatzstoffe und Vcrarbcilung.shilfsmit.tcl cnthalten. 
[0054] Geeignete Zusatzstoffe und Verarbcitung.shilfsmit- 
lel sind z. B. Gleit- oder Entformungsmittel, Kautschuke, 
Antioxidantien, Stabilisatoren gegen Lichteinwirkung, An- 
ti.stalika, Flammschutzinit.tel oder fa.ser- und pulverformige 
Fiill- oder Versiarkungsmittel sowie andere Zusatzstoffe 
oder deren Mischungen. 

[0055] Als Beispiele fllr faserformige bzw. pulverfBrmige 
Full- und Verstarkungsstoffe seien Kohlenstoff- oder Glas- 
fasem in Form von Glasgeweben, Glasiiiatten oder Glassei- 
denrovings, Schnittglas sowie Glaskugeln genannt. Beson- 
ders bevorzugt sind Glasfasera. Die verwendeten Glasfasem 
konnen aus E-, A- oder C-Glas sein und sind vorzugsweise 
mit einer Schlichte, z. B. auf Epoxyharz-, Silan-, Aminosi- 
lan- Oder Polyurethanbasis und cincm Haftvermittler auf der 
Basis funklionalisiertcrSilanc ausgeriistet. Die Einarbcilung 
der (ilasfasern kann sowohl in Form von Kurzglasfasern als 
auch in Form von Endlosslrangen (rowings) erfolgen. 
[0056] Als leilchenfBrmige FuUsioffe eignen sich z. B. 
Rufl Graphit, amorphe Kieselsaure, Whisker, Aluminium- 
oxidfasern, Magnesiumcarbonal (Kreide), gepulverter 
Ouarz, Glimmer, Mica, Bentonite, Talkum, Feldspat oder 
insbesondere Calcium.silikate wie WoUastonit und Kaolin. 
[0057] Des weiteren konnen die Kunslsloffstrukturen 
auch Farbiiiillel oder PigmenI.e enthallen, 
[0058] Bevorzugt wcrden die vorgenannten Zusatzstoffe, 
Verarbeitungshilfsmittel und/oder Farbmittel in einem Ex- 
truder oder einer anderen Mischvorrichtung bei Temperatu- 
ren von 100 bis 320°C unter Aufschmelzen des thennopla- 
stischen Polymeren vermischt und ausgetragen. Die Ver- 
wcndung eines Extruders isl besonders bevorzugt, insbeson- 
dere eines gleichsinnig drebenden, dichl kammenden Zwei- 
•schnecken-Extruders. Verfahren zur Herstellung der Kunst- 
stoffformmassen sind dem Fachmann hinlanglich bekannl. 
[0059] Aus den so erhallenen Formmassen lassen sich 
Kunslsloffslrukluren (auch Halbzeuge) aller Art hersleUen, 
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z. B. nach dein Spritzguss- oder Ticfziehvcrfahren. 
[0060] Aus derDarstellung gcmaB Fig. 1 gehen ferner die 
Wandungsdicke 1,1 der KunstsiofFslruktur 1 zwischen 
Oberseite 2 und Unterseite 3 nahcr hervor wie auch die 
Hohe der stanzkragenartig ausgebildel.cn Hrhebungen 7 am 5 
metallischen Grundkorper 4. Bevorzugle Werte fiir die Wan- 
dungsstarke 1,1 des Kunststoffkorjxirs liegen zwischen 2 
und 8 nnm. Die mit 7.1 bezeichnelc Hohe der stanzkragenar- 
tig verformten Rander der Durchbriiche 6 iibersleigt die 
Kunslsloffwanddicke 1.1 iiii Ausgangs/.usland, d. h. itii un- li) 
verfoniilen Zusland, bcvor/.ugl. urn cl.wa 10-30%. Der Pro- 
zentsatz kann je nach Ausfiihrungsform variicren. 
[0061] Fig. 2 zeigl einen Melall-Grundkorpcr und die 
Kunststoffstruktur im Bereich der Verbindungsslellc nach 
dem Fugen in form- und kraftschliissigcr Verbindung durch iS 
Aufweiten der slanzkragenartigcn Erhebung in seiner Mille 
und Einengung der stanzkragenartigen Erhebung am oberen 
Ende. 

[0062] Durch die vorstehend beschriebene tJberhohung 
der Randbereiche 7 des Durchbruches 6 im metallischen 2» 
Bauteil 4 wird erreichl, das.s die scharfkantig ausgcbildcle 
Umlaufkante 8 der Begrenzung der Durchbrucho fi an der 
Unterseite 3 in die Kunststoffstruklur 1 eindringt und gcgen 
Ende der Phase der Durchdringung durch die KunststofF- 
wandung 1,1 den erhohten Widcrstand der gegenuberhe- 25 
gend angeordneten Auftreffflache 12 des oberen Fiigcwerk- 
zeuges erfahrl und sich in der Folge verforiiil. Je nach An- 
stellwinkel bzw. Liinge der t jberhohung 7.1 in bezug auf die 
Wanddicke 1,1 kann sich eine Kriimmung 17 des Randbe- 
reiches 7 des Durchbruches 6 einstellen, mit einer in der 30 
Mitte liegenden Aufweitung 18 sovvio einer Einengung ini 
oberen Bereich 19, Durch die vcrfoniiic Kontur 17 vcr- 
spannt bzw. verkrallt sich die slanzkragcnartigc Erhebung 7 
in der Kunststoffwandung 1, wodurch cine daucrhafie, 
form- und kraftschliissige Verbindung enLsteht. Die CJestah. 35 
der durch die Fiigeoperation verfornilcn slanzkragenartigcn 
Erhebung 7 kann zum einen durch den Anslellwinkel des 
unverformlen Vorsprunges 7 und andcrerseiis durch die 
Konfiguration des oberen Fugewcrkzeugcs 11 beeinllussl 
werden. Je nach Anslellwinkel des Vorsprunges oder der 40 
Verformung 7 in ihrer Mitte erfahren dicse entweder eine 
Ausweitung 18 oder eine Einengung 21 (vergleiche Fig, 3). 
[0063] Aus der Darstcllung gcmiiB Fig. .1 geht cin Metall- 
Grundkorper und die KunststoH'slruklur im Bereich der Vcr- 
bindungsstelle nach dem Fiigcn mil Ibnn- und kraftschlussi- 4.5 
ger Verbindung durch Einengung der ,sl;in/,kr;igcnarligen Er- 
hebung in seiner Mitte und Aulu ciiung (ics.sclhcn am obe- 
ren Ende hervor. 

[0064] In dieser Konfiguration iiat die stanzkragenartige 
Erhebung 7 im Melall-Grundkorper 4 cine der Verfor- 50 
mungskontur 17 in Fig. 2 entgegengesctzte Geomelrie er- 
fahren. Auch in diesem Beispiel wird durch die iiber die 
Wandungsdicke 1,1 der Kunslstxifrslruklur 1 hervorslehende 
Hohe 7,1 der stanzkragenartigen Erhebung 7 errcicht, dass 
nach Auflreffen der Auftreffflache 12 des oberen Fugewerk- 55 
zeugs 11 eine Verkrallung bzw. vollstandige Durchdringung 
und damit eine fontischlii.ssige Verbindung zwischen Kurisl- 
stoffstruktur 1 und melallischeni Kiirpcr 4 erreichl wird. 
[0065] Das AusmaB der Aufweitung bzw. Einengung der 
stanzkragenartigen Erhebung 7 geniiiB der Fig, 2 und 3 wird fio 
durch die GroBe des Unterschiedes zwischen der Ilohc 7.1 
der stanzkragenartigen Rander und der Wanddicke 1.1 der 
Kunststoffwand besUmml.. Dainil slcht ein weiterer Parame- 
ter zur Beeinflussung der Festigkeil. der Verbindung zur Vcr- 
fugung. 65 
[0066] Aus der Darstellung geniiiB Fig. 4 geht ein Aus- 
schnitt der oberen Ilalfte des Fiigewerkzcuges mit speziell 
konfigurierter Auftreffflache 12 nahcr hervor GemaB dieses 



Ausflihrungsbeispiels kann in der Auftreffflache 12 des obe- 
ren Fugewerkzeuges 11 eine in bezug auf die Mittellinie 10 
symmetrische Ausnehmung in Gestalt einer Ringnut 23 in 
die Auftreffflache 12 des Fiigewerkzcuges 11 eingelassen 
.sein. Wird ein Verbundbauleil niiltels eines geinaB Fig. 4 
konflgurierten oberen Fugewerkzeuges 11 gefertigt, so stel- 
len sich im Bereich der Oberseite 2 des in Wandungsdicke 
1.1 ausgefljhrten KunststofFbauteiles 1 Vorspriinge des me- 
talHschen Stanzkragens 7 ein, die iiber die Oberseite 2 der 
Kunslslorfslruklur 1 hervorlreten, d. h. nicht in dieser liegen 
und (iurch die Gcslalt der Ringnut 23 unigefonnt und flaeh- 
gepresst werden. 

[0067] Aus der Darstellung gemaB Fig, 5 geht ein Fiige- 
werkzeug 11 naher hervor, dessen Auftreffflache 12entspre- 
chend der in Fig. 4 dargestellten Weise mit einer ringnutfor- 
migcn Ausnehmung 22 versehen ist. 
[0068] Beim Zusammenpressen der einander gegeniiber- 
hegend angeordneten Fiigewerkzeuge 11 und 13 erfolgt eine 
Durchdringung der stanzkragenartig konflgurierten Erhe- 
bung 7 im Metallkorper 4 bzw. Metallblech 4 des in Wan- 
dungsdicke 1.1 ausgefuhrten Kunslstoffbauleiles I, wobei 
iiberstehende Partien der stanzlaagenartigen Erhebung 7 in 
die in Fig. 4 dargestellte Ringnut 22 in der Auftreffflache 12 
des oberen Fiigewerkzeugs 11 eingreifen. Aus der Darstel- 
lung gemaB Fig. 5 geht hervor, dass die stanzkragenartig 
konflgurierten Erhebungcn 7 ties Metallbleches oder (ies 
Metallkorpers 4 in der Mitte des Durchbruches 6 eine iriil- 
tige Einengung erfahren haben, wahrend im oberen Bereich 
die iiberstehenden Partien 23 der stanzkragenartigen Erhe- 
bung 7 welter auseinanderliegend, enlsprechend der Geo- 
metric der Ringnut 22 in der Auftreffflache 12 des oberen 
Fiigewerkzcuges 11 ausgobildet sind. Die Gcnauigkeit der 
Fiigeoperation gemaB Fig. 5 wird dadurch verbessert, dass 
sowohl das Metallblech oder der Metallkorper 4 auf der ent- 
sprechenden Auftreffflache 14 des unteren Fiigewerkzeuges 
16spielfrei und mitgleichmaBiger Abstiiizung in derUmge- 
bung der Fugestelle unlersliitzt sind. Gleiches gilt auch Fiir 
die Anordnung des oberhalb des Metallkorpers bzw. Metall- 
bleches 4 angeordneten KunststolTbauteils 1 in bezug auf 
die Auftreffflache 12 des oberen Fiigewerkzeugs 11. 
[0069] Fig, 6 zeigt eine doinformige Erhebung der spritz- 
gegosscncn Xunstsloffstruklur in pcrspcklivischcr Ansicht 
und im Qucrschnilt. 

10070] GemiiB der Darstellung geniiiB Fig. 6 ist im Kreu- 
zungspunkl 27 einer mit einer Verrippung 29 versehenen 
KunststoffsU-uktur 25 eine domfomiige Erhebung 30 einge- 
lassen. Diese ist mit einem offenen Ende 30.1 versehen, in 
wclche das Fiigcwcrkzeug einfahrt. Am dem dem schalen- 
forinigen Metallkorper 24 zuweisenden Ende ist die dom- 
fbrmige Erhebung 30 mit einer Bodenflache 30,2 versehen. 
Dde Wandungsdicke der domformigen Erhebung, an deren 
Boden 30,2 eine Fiigestelle 34 erzeugt wird, ist mit Bezugs- 
zfiichen 30,3 bezeichnel. 

[0071] Aus der Querschnittsdarstellung der domformigen 
Erhebung 30 gemaB Fig. 6 geht hervor, dass deren Bodenfla- 
che 30.2 vom Kragenende 9 der stanzkragenartigen Erhe- 
bung 7 durchdrungen ist, .so dass an der Bodenfliiche 30.2 
der doinfoniiigen Erhebung 30 eine Fugestelle 34 ausgebil- 
det wird, an der der Metallkorper 4, der auf der Auftrefffla- 
che 14 des unteren Fugewerkzeuges 13 aufliegt, mit der 
Kunstsloffslruklur 1 formschliissig verbunden wild. Die 
zum Fomischluss erforderliche Gegenkraft wird durch einen 
in die Offnung der doinfonnigen Erhebung 30 einfahrenden 
Stempel aufgebracht. 

[0072] Die Darstellung gemaB Fig. 6.1 zeigt eine Kunst- 
stoffstruklur 1, die in einer Wanddicke 1.1 ausgebildet ist. 
Diese wird vom Kragenende 9 einer stanzkragenartigen Er- 
hebung 7 durchsetzt, welche symmetrisch zu einer Mittelli- 
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nie 10 am Metallkorper 4 ausgcbildel isl. Die Ilbhe der 
stanzkragenartigen Erhebung 7 liegl unler der Wanddicke 
1.1 der Kunststoffstruktur, so dass das Kragencnde 9 nicht. 
aus der dem Metallkorper 4 gegeniiberliegenden Seite her- 

[0073] Aus der Darstellung gemaB der Fig. 7 und 7.1 geht 
ein schalenartig konflgurierter Metallkorper hervor, der mit 
einem spritzgegossenen, versteifenden KunststofTeinsatz 
versehen ist, der domformige Erhebiingcn an den Kreu- 
zungspunkten der Verrippung enlhall.. 
[0074] GemaB der Darstellung der Pig. 7 isl der Rinsalz- 
Kunststoffkorper 25, der der Versl.cifung der schalenfonnig 
konfigurierten Metallstrulct,ur24 dicnl, von einzelnen in Vcr- 
tikalrichtung verlaufenden domformigcn nrhcbungen 30 
durchsetzt. Die domformigcn Erhebungen 30 sind ini we- 
sentlichen als Hohlzylindor beschalTcn, die naeh oben cine 
Offnung 30.1 zum Einfahren eines Fugewerkzeuges, d. h. 
beispielsweise eines Stempels aufweisen und an ihrem ge- 
geniiberliegenden, dem metallisehen Kbrper 4 zugewandlen 
Ende mit einer Bodenflache 30.2 versehen sind. Die Boden- 
fliichen 30.2 stehen beirii FLigen der Ausbildung tier Verbin- 
dungen 34 (Fiigestellen) geniaR der Fig. 1 bis 6 /.ur Vcrlu- 
gung. Die Wanddicke 30.3 der als domformige Erhebungen 
30 beschatfenen Hohlzylindcr licgl vorzugsweise im Be- 
reich der Wanddicke der KunslsUirfsiriiktur 1 bzw. 24. Oer 
Kunslsloffkorper 25 isl. an scincn .Scil.cn mit Auflagczungen 
26 versehen, an Kreu/ungspunkicn 27 des spritzgegossenen 
Kunststoffkorpers 25 kreuzen sich versteifende llippen. 
Eine ebenfalls in Vertikab-ichtung, d. h. parallel zu den dom- 
formigen Erhebungen 30 verlaufcnde Verrippung 29 des 
spritzgegossenen Kunststoffkorpers 25 verieiht diesein ei- 
nerseits in Teilbereichcn cine Aufscizllaciic auf die Sohlc 
des schalenartig konfigurierten Mciallkorpcrs 24, anderer- 
seits eine zusatzliche mechanischc Ver.steifung. Fm Auflage- 
bcreich der Auflagezungen 26 auf die Wandung des U-for- 
mig konfigurierten schalenfomiigen Meiallkorpers biidet 
sich ein Fugebereich 28, der durch eine gemaB der Fig. 1-6 
ausgebildeten auf Kaltumforrawege erzeugbaren Fiigever- 
bindung ausgebildet ist. Erfolgt dies gleichzeitig an mehre- 
ren Stellen (vergleiche Fig. 7.1), an alien mil Bezugszeichen 
28 und 34 bezeichneten Fiigebereichen wohnt dem derart 
gefonnten und gefiiglen Vorbundbautcil cine cnormc Slci- 
figkeit und eine hohe Prazision in bezug auf die Abmcssun- 
gen der beiden zueinander zu fixiercnden Bauieile inne. 
[0075] In ihrem oberen Bereich isl jede der Kunststoffrip- 
pen der Kunststoffstruktur 24 in dem l.?crcicli, an dem sie 
hoch belastet ist, mit Versteifungsflachen 16 versehen. Die 
Versteifungsflachen 16 sind zusatziich angcsprit/.lc, scnk- 
recht zur Verrippung 29 angeordnete Wiinde. Diese verhin- 
dem einerseits das AuflreI.en von unzuiiissig hohen Maxi- 
malspannungen im belasteten Kunslstoffkorper und wirken 
andererseits dem Beulen und Ausknicken der Verrippung 29 
entgegen. Urn dem Prinzip des Fcichlbaiis Reehnung /,u ird- 
gen, sind die Kunststoflfrippen in den der Sohle und den Ek- 
ken des U-Metallblechs zugewandlen Rcgioncn 29.1 zu- 
riickgenommen bzw. ausgespart, Diese Art der Gestallung 
der Kunstsloffrippenslruklur folgl dem Prinzip, Material 
dorl anzuordnen, wo unterBclaslung hohe Spannungen auf- 
Ireten und dort wegzulassen, wo die auflretenden Spannun- 
gen gering sind. 

[0076] Aus der Darstellung gemiiB der Fig. 8 und 8.1 gehl 
ein U-fornniger Metallkorper mit verripptem Kunstsloffein- 
satz hervor, wobei in der Mille zwisehen den Rippcnkreu- 
zungspunkten einzelne domformige Erhebungen vorgesc- 
hen sind, die bevorzugt als Hohlzylinder ausgefuhrt wetden. 
[0077] Im Unterschied zu der in den Fig. 7 und 7. 1 darge- 
stellten spritzgegossenen Kunststoffstruktur 25 sind an der 
spritzgegossenen Kunststoffstruktur 25 gemaB den Darstel- 
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lungen der Fig. 8 und 8.1 die domformigen Erhebungen 30 
nicht in den Kreuzungspunkten 27 der Kunststoffstruktur 25 
angeordnet, sondem im Verlauf der diagonal verlaufenden 
Rippen jeweils im Bereich zwisehen zwei Kreuzungspunk- 
5 ten, sei es in der Mille der Kunstsloffs(ruktur 25 oder einem 
Kreuzungspunkt an der Wandung der Kunststoffstruktur 25. 
Auch gemaB dieser Ausgeslallungsvariante der Kunststoff- 
struktur sind die Verrippungen 29 an ihrer Oberseite mil 
Versteifungsflachen 16 versehen, die ein Beulen bzw. Aus- 

10 knicken der Verrippung 29 der Kunststoffstruktur 25 im Be- 
lastungsfall wirksam verhindem. Mil der Ausfuhrungsva- 
riante der Kunststoffstruktur gemaB der Fig. 8 und 8.1 las- 
sen sich mehrere Fiigestellen 34 in Kunststoffstruktur 25 
und schalenformig konfigurierten Metallkorper 24 ausbil- 

15 den, so dass die Festigkeit eines solcheran gefertiglen Hy- 
bridbautcils erheblieh gesteigerl wcrden kann. Im in Fig. 7 
bzw. 7.1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel eines spritzge- 
gcssenen versteifenden Kunslstoffeinsatzes in ein schalen- 
formig konfiguriertes Metallprofll kSnnen sich domformige 

?-0 Erhebungen 30 an den Kreuzungsstellen der Verrippung 29 
niillig in bezug auf den schalenfonnig konfigurierten Me- 
lallkorper 24 ergeben, 

[0078] Auch in den Kunslsloffstrukluren 25 gemaB Fig. 8 
und 8.1 sind im Bereich der Auflagen Auflagezungen 26 an- 

25 gespritzt. Diese liegen auf den U-formig profilierten Seilen- 
flachcn des schalenartigen metallisehen Korpers 24 auf und 
werden init diesem gemaB der vorstehend skizzierten Ver- 
faliren auf dem Kaltumformwege gefugt. 
[0079] Die Darstellung gemaB der Fig. 9 und 9.1 zeigen 

30 einen U-formigen Metallkorper mit verripptem Kunststof- 
feinsatz der vereinfacht ausgedriickt als Deckel ausgebildet 
ist und nach dem Fiigen zusammen mit dem MetallkSrper 
ein gesehlossenes Hohlprofll biidet. 
[0080J Derartigc Profile zeichnen sich durch erhohle Tor- 

35 sionssleifigkeii aus. 

[0081] GemaB dieser AusfLihrungsvariante wcrden ein 
schalenfonriiger Metallkorper 24 unci eine an der riickwarli- 
gen Seite verrippte Kunststoffplattenstruktur 31 miteinander 
verbunden. Auf der Riickseite der Deckelflache 31.1 ist eine 

40 Kreuzrippenstruktur 29 zur Versteifung der Deckelflache 

31.1 vorgesehen. In den Kreuzungspunkten der Einzebip- 
pen 29 sind als Abslandhallcr und domfomiige Erhebungen 
fungiercnde, oben offone Hohlzylinder mit einer Bodenfla- 
che 30.2 ausgebildet, die der liefgezogenen Seite des scha- 

45 lenformigen Meiallkorpers 24 zugewandt sind. Im schalen- 
formigen Meiallkorpers 24 befinden sich die vorstehend be- 
schriebenen Durchbrtiche mil den slanzkragenartig konfigu- 
rierten Erhebungen 7 (Fig. l-fi), die in der Darstellung ge- 
miiB Fig. 9 nicht wiedergegeben sind. Beim Zusammenpres- 

.50 sen, d. h. dem Einfahren eines Fugewerkzeuges in die hohl- 
zylindrisch ausgefuhrten Abstandhalter bzw. domformigen 
Erhebungen 30, 33 und dem Anpressen des schalenformig 
konfigurierten Meiallkorpers enlslehl in der Bodenflache 

30.2 einer jeden domformigen Erhebung bzw. Abstandshal- 
55 ler 30 bzw. 33 gemaB der Darstellung in Fig. 9 eine Fuge- 

sfelle 34 mit dem schalenformig konfigurierten Metallkor- 
per 24 gernaB Fig, 1-6. 

[0082] Aus der Darstellung gemiiB Fig. 9 gehl hervor, dass 
die verrippte Kunststoffplattenstruktur 31 an ihrer Oberseite 

60 im Bereich der domformigen Erhebungen 30 bzw. Ab- 
standshaller 33 mil Offnungen 30.1 versehen isl, in welche 
ein Fiigewerkzeug einfahrt. Das Fugewerkzeug, welches die 
Hohlzylinder der domformigen Erhebungen 30 bzw. Ab- 
standshalter 33 bis an deren Bodenflache 30.2 durchsetzt, 

65 bringt die zum Fiigen des schalenfotmigen MetallkSrpers 24 
mit der verrippten Plattenstruktur 31 benotigten Fugekrafte 
auf. Es entsteht demnach eine Verkrallung, d. h. eine dauer- 
hafte, form-kraftschliissige Verbindung zwisehen der ver- 
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rippten Plattenstruktur 31 im Bereich der Bodenflache 30.2 z. B. Frontendmodule, Frontendtrager, Sitzschalen, Sitz- 

und der Sohle des metallischen Grundkorpers 24 und durch strukturen, Instramentenlafeln,. Turfunkdonstrager, Tur- 

weitere Fugestellen 34 entlang der Kontaktbereiche 32 zwi- funktionsmodule, Heckkiappen Oder Seitentiiren dar. 

schen den abgewinkelten Schenkeln des schalenformigen [0090] Die vorgestellten Verbundbauteile haben gegen- 

Grundkorpers 24 und den diese ubenleckenclen Bereichen S iiber den bekannten, andersartig gernaB EP 0 370 342 Bl 

der verrippten Plattenstruktur 31. hergestellten Hybridbauteilen den Vorteil, dass die Kunst- 

[0083] Aus der Zusammenslellungszeichnung 9.1 gehi stoffstruktur hier weitgehend frei von Restriktionen gestaltet 

das gefugte Verbundbaiiteil naher hervor, beslehend aus ei- werden kann, da die Kunststoffstruktur gemaB der vorlie- 

ner verrippten platlenformigcn Kunslslon'slrukuir 31 und genden Erfindung in einem separaten Produktionsschritt ge- 

deiii U-fonriig profilierl.en sclialGnroririigen Mcilallprofil 24. 10 ferl.igl. werden kann. Im UnI.ersehied dazu wird die Kunsl- 

Die auf der Sohle des .schalenlbriuigcn Mclallprofils aufsil- sLoffsLrukl.ur gemaB EP 0 370 342 Bl an den melalli.schen, 

zende Bodenflache 30.2 der hohl/.ylindri.sch konfigurierl.cn schalenformigen Grundkorjier angespritzt, wodurch die 

domfomiigen Erhebungen 30 bzw. Abslandhallcr 33 bildel Freiheitsgrade bezuglich der Entformung der spritzgegosse- 

die Fugestelle 34, an welche sich der zylinderfonnigc Be- nen Kunstsloffstniktur deutlich herabgesetzl werden. In der 

reich, d. h. der Abstandshalter 33 zwischen verrippter Plat- 15 Folge kann die erIindungsgemaBe Kunststoffstruktur bela- 

tenslruktur 31 und schalenfbniiigeiii Molallkorpcr 24 an- slungsgercchler geslaliei werden als solche aus dem Stand 

schlieBt. der Technik, Dieser Vorieil driickt sich im erhaltenen Ver- 

[0084] Aus der Darstellung gemaB der 10 und 10.1 bundbauteil durch hohere Steifigkeit bzw, Festigkeit bei ver- 

geht eine Ausflihrungsvarianle cines Verbundbauteiles her- gleichbarem Bauteilgewicht aus. 

vor, welches einer Sandwichbauweise entsprichl. Derartige 20 [0091] Von Vorteil ist weiterhin, dass sich, da keine zu- 
Profile zeichnen sich durch hohe Biege.steifigkeit aus. salzlichen Verarbeitungs.schrille, z. B. Kiebeschritte, anfal- 
[0085] Die in Fig. 10 darge.stellicn Komponenten des Ver- len, kurze Zykluszeiten bei der Serienherstellung verwirkli- 
bundbauteiles, welches in Fig. 10.1 in scineni gcfugten Zu- chen lassen. Des Weiteren sind keine zusatzlichen Bauteile 
stand gezeigt ist, umfassen an Obcr- und Unterseite jeweils oder Komponenten fiir das Fiigen von Kunststoffstruktur 
einen metallischen, flacliigcn Korpor 35 bzw. 40. Die metal- 25 und Metallbauteil erforderlich. AuBerdem ist das erfin- 
lischen flachigen Korper35 bzw. 40 .sind in dcm Bcrcich, an dung.sgcmaBe Verfahren insgesamt uneinpfindlicher gegen- 
welchem sieaufden Offnungcn 30.1 doiiironiiigerErhebun- iiber Abweichungen bei der Positionierung von vStanzrand 
gen 30 der Kunststoffstruktur 37 aullicgen, mit Otliiungen und Kunststoffstruktur. Bei dem Verfaliren nach 
versehen, so dass das Fiigewerkzcug in die hohlzylindriseh EP 0 370 342 B 1 ist eine weitaus hohere Lagegenauigkeit 
ausgefiihrten domfbrrnigen Erhebungen 30 der Kunstsioff- 30 einzuhallen, um zu funktionsfahigen Verbundbauteilen zu 
struktur 37 einzufahren vermag. Die melallischen flachigen gelangen. Auch erforderl das erfindungsgemaBe Fiigever- 
K6rper35 und 40, die als Deckel bzw. als Bodcn cines Vcr- fahrcn keine Nachbchandlung. Dariibcr hinaus konnen be- 
bundbauteiles fungicren, sind ini iicrcich der OfTnungon 44 liebigc Kunstsloff.sU-ukturen, unabhangig vom Herstellpro- 
in den Seitenwanden 43 des spriizgcgosscncn Bauteilcs 37 zess, vcrwcndct werden, wobei auch faserverstarkte Kunst- 
mit Ausnehmungen 42 versehen. Die Ausnehniungen 42 35 stoffe gleichwertig geeignet sind. Beispielsweise liegen im 
sind in der Oberseite 35 bzw. der Unlerseilc 40 der rnelaili- Scherversuch bei einem Verbundbauteil mit einer Kunst- 
schen Flachen so ausgeftihrt, dass jeweils die Zugange zu .stoffstruktur aus glasfaserverstarktem (30 Gew.-%) Poly- 
den einander gegeniiberliegenden Ausnehmungen 44 in den amid bei laeisformigen Stanzrandem mit einem Durchmes- 
Seitenwanden 43 des spritzgegossenen KunslstotTbauleiles ser von 5 mm im Metallbauteil die Bruchkratte je Verbin- 
37 an der Oberseite geoffnet sind. 40 dungsstelle bei etwa 1300 N. 
[0086] Aus der Darstellung gemaB Fig. 10.1 gehl hervor, 

dass die einzelnen nebeneinander liegcnden Ausnehmungen Bezugszeichcnlisle 
44 in den Seitenwanden 43 des spritzgego.s.scnen Bauteilcs 

37 gemaB Fig, 1 1 entweder von der Olx-rseilc oder von dor 1 Kunststoff'sU-uktur 

Unterseite des Verbundbauleils gemaB 11.1 zuganglich .sind. 45 1.1 Wanddicke 

[0087] Durch mittig am spritzgego.ssencn Bauteil 37 aus- 2 Oberseite 

gefiilirte domformige Erhebungen 30, wird neben der Hohe 3 Unterseite 

der Seitenwande 43 der Abstand zwischen der obercn metal- 4 Mctallkorper/Metallblech 

lischen Flache 35 und der unteren metallischen Flache 40 5 Fugestelle 

am Verbundbauteil gemaB Fig, 10.1 festgelegt. Beim Fiigen so 6 Durchbruch 

der Metallbleche 35, 40 und der Kunststoffstruktur 37 ent- 7 stanzkragenartige Erhebung 

stehen an den Fugestellen 34 die vorstehend beschriebenen 7.1 Hohe des Vorsprungs 

Verbindungen gernaB der Fig. 1-6 durch welche die grund- 8 Umlaufkante 

legende Steifigkeit und Festigkeil des Verbundbauteiles er- 9 Kragenende 

zieltwird. 55 10 Mittellinie 

[0088] Der metallische Grundkorper 4 gibt dem gemaB 11 oberes Fugewerkzeug 

der verschiedenen Ausfuhrungsviirifjnlen geslallelen Ver- !2 Auftreffflache 

bundbauteil die grundlegende Steifigkeit und Festigkeil. Die 13 unteres Fiigewerkzcug 

Kunststoffstruktur, welche gemaB den in den vorslehenden 14 Auftreffflache 

Beispielen zugrundeliegenden Ausfiihrungsvarianten be- CiO 15 vertbrmter Kragenbereich 

schaffen sein kann, dient zum einen der weiteren Erhohung 16 Versteifungsflache 

der Steifigkeit und Festigkeit und zum andcren der Funkli- 17 Kriimmung 

onsintegration im Sinne einer System- bzw. Modulbildung. 18 Aufweitung mittig 

[0089] Die beschriebenen Verbundbauteile konnen viel- 19 Einengung oben 

taltig eingesetzt werden, beispielsweise als Bauteile oder liS 20 Aufweitung oben 

Bauteilekomponenten im Automobil-, Flugzeug- oder 21 Einengung mittig 

Schiffbau oder bei der Ilerstellung von Haushalts- oder 22 Ausnehmung oberes Fugewerkzeug 11 

ElektrogerSten. Anwendungen im Automobilbau stellen 23 iiberstehende Partie 
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24 schalenformiger Metallkorper 

25 Kunststoffkorper 

26 Auflagezungen 

27 Kreuzungspunkt 

28 Fiigebereich 5 

29 Verrippung 

29.1 Ausnehmung bzw. Aussparung 

30 domformige Erhebiing 

30.1 Offnung 

30.2 Bodennache 10 

30.3 Wanddicke 

31 verrippte Plattenstruktur 
31.1 Deckelflache 

32 Auflage schalenformiger Metallkorper 

33 Abstandshalter IS 

34 Fiigestelle 

35 Metallplatte oben 
36Durchbruche 

37 Kunststoffstniktur 

38 Gitterstruktur 20 

39 Offnung Melallkorper 

40 Metallplatte unten 

41 Rippe 

42 Ausnehmung 

43 Seitenwand 25 

44 gegcnlauHgc Ausnehmung 

Patentanspriiehe 

1. Verfahren zur Ilerslellung eines Verbundbauteiles 30 
aus einera Metallbauleil (4, 24, 35, 40) und einer 
Kunststoffstruktur (I, 25, 31, 37), dadurcli gckcnn- 
zciclinet, dass man das Mciallbauteil, das iiber minde- 
stens eine Flache rait mindcslcns einem Stanzrand ver- 
ftigt, und die Kunststoffsimklur in Fiigewerkzeuge (11, 35 
13) einlegt und die FLigcwcrkzeugc zusammenFahrt, 
wobei der Stan/.rand fonii- und krafLschlijs.sig in die 
Kunststoffstrulctur eingepresst wird. 

2. Verfiihren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, dass der Stanzrand im wesentlichen senkrecht auf 40 
der Metallflache angebracht ist. 

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 odor 2, dadurch 
gekennzoichnct, dass das Slanzrandcndc kanlig ausge- 

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch ge- 45 
kennzeichnel, dass die Ilohc dcs Slan/.randes die Dicke 
der Kunststoffstruktur an der zu vcrbindenden Stelle 
um bis zu 40% uberstcigt. 

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Hohe (7.1) der Erhebung bzw. 50 
Stanzrandes (7) unlerhaib der Wanddicke (1,1) der 
Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37) licgi oder glcich der 
Wanddicke (1.1) der Kunststoffstruktur ist. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Stanzrand einen Stanz- 55 
Icragen eines Durchbruchs durch die Metallflache des 
Metallbauteils darstellt. 

7. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Melallbautcil Schalenfonn auf- 
weist. 60 

8. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 
37) inindestens eine nach oben offerie donifonriige Rr- 
hebung (30) mit einer dem Metallbauteil (4, 24, 35, 40) 
zuweisenden Bodenflache (30.2) umfasst. 65 

9. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Kunststoffslruktur (1, 25, 31, 
37) mindestens zwei nach oben offenc domformige Br- 
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hebungen (30) umfasst, die mit einer versteifenden 
Verrippung (29) miteinander verbunden sind. 

10. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 
37) eine versteifende, sich kreuzende Verrippung (29) 
umfasst, wobei mindestens ein Kreuzungspunkt (27) 
als nach oben ofFene, domformige Erhebung (30) rait 
einer dem Metallkorper (4, 24, 35, 40) zuweisenden 
Bodenflache (30.2) ausgebildet ist. 

11. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kunst.stoffslruktur (1, 25, 31, 
37) eine versteifende, sich mindestens einmal Icreu- 
zende Verrippung (29) umfasst, deren Rippen zwischen 
den Kreuzungspunkten (27) offene domformige Erhe- 
bungen (30) mit einer dem Metallkorper (4, 24, 35, 40) 
zuweisenden Bodenflache (30.2) aufweisen. 

12. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Verrippung (29) der Kunst- 
stoffstniktur Ausnehmungen bzw. Aussparungen 
(29.1) besitzt, die dem Leichtbauprinzip Rechnung tra- 
gen und eine RinbuRe von Steifigkeit und Festigkeit 
verhindern. 

13. Verfahren nach den Anspriichen 9 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 
37) mit im wesentlichen senkrecht zur Verrippung (29) 
verlaufenden, versteircndcn Flachen (16) vcrschcn i.st. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die im wesentlichen senkrecht zur Ver- 
rippung verlaufenden Flachen (16) eine durchgangige 
Deckelflache (31.1) bilden. 

15. Verfahren zur Herstellung von Sandwichbauteilen, 
dadurch gekennzeichnet, dass man als Ober- und Un- 
terseite vorgesehene Metallbauteile (35, 40), die Je- 
wells iiber mindestens eine I'liiche rait mindestens ei- 
nem Stanzrand sowie Ausstanzungen (42) verfiigen, in 
zwei gegeneinander angeordnete Halften eines Fiige- 
werkzeugs einlegt, zwischen die Metallbauteile eine 
Kunststoffstruktur (1, 25, 31, 37) positioniert, die min- 
destens zwei gegenlaufig zueinander angeordnete, nach 
oben offene, domfSrmige Erhebungen (30) umfasst, 
deren Bodenflachen (30.2) wechselseitig an den Me- 
lallbauleilen (35, 40) anliegen und deren Offnungen 
mit den Ausstanzungen der Jewcils aniicgcndcn Me- 
tallbauteile korrespondieren, und die Fiigewerkzeuge 
zusammenfahn, wobei der jeweilige Stanzrand form- 
und kraftschliissig in die Kunststoffstruktur eingepresst 

16. Verfahren nach Anspruch 1.5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an der Kunststoffstruktur (37) Abstand- 
halter (33) vorgesehen sind. 

17. Verbundbauteile erhaltlich gemaB einem Verfah- 
ren nach den Anspruchen 1 bis 16. 

18. Verbundbauteil hergestellt geraaB eines oder nieh- 
rererder vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Metallkorper (24), insbesondere ein 
schalenformiger Metallkorper, mit einer Kunststoff- 
slruktur (25) im Bereich von Auflagezungen (26) mit 
slanzkragenartigen Erhebungen (7) im Metallkorper 
(24) in der Wandung (1.1) und an offenen, domformi- 
gen Erhebungen (30) mit einer Bodenflache (30.2) der 
Kunststoffverrippung (25) zusamraengefiigt ist. 

19. Verbundbauteil hergestellt gemaB eines oder meh- 
rercrder vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein schalenformiger Metallkorper (24) 
entlang langsverlaufender Auflagebereiche (32) mit ei- 
ner als Deckelflache (31.1) dienenden, verrippten 
KunststolFsU-uktur (31) an stanzkragenartigen Erhe- 
bungen (7) gefiigt und als Ilohlprofil ausgebildet ist. 
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20. Verbundbauteil hergcsielli gemafi eines oder meh- 
rerer der vorhergehenden Anspriichc, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine mil gcgenliiufig zucinander vcrlau- 
fenden Offnungen (44) vcrscheno Kunslsloffstruklur 
(37) mil den Zugang /.u den OlTnungen (44) jewcils 5 
wechselseitig ermciglichenden Ausstanzungen (42) 
aufweisenden Ober- und Unlcrseile vorgesehcnen me- 
tallischen Flache (35, 40) in Sandwichbauweise gefligl 
ist, wobei an der Kunstslofftlruktur Abstandhaltcr (33) 
vorgesehen sind und an der Kunslslofl'slrukl ur (37) unci H) 
Melalinachen (35, 40) an Fiigcslcllcn (34) gcmgl sind, 

21. Verwendung von Verbundbauleilen gemiiB den 
Anspriichen 17 bis 20 als Bauteile oder Bauteilkompo- 
nenten im Automobil-, Flugzcug- oder Schiffbau oder 
bei der Herstellung von Haushalls- oder Elektrogera- 15 

22. Verwendung nach Anspruch 22, wobei das Bauteil 
Oder die Bauteilkomponcnien fur den Automobilbau 
Frontendmodule, Fronlendtragcr, Silzsclialen, Sitz- 
strukturen, Instrumenlentaleln, Tiirfunktionslrager, 20 
Tiirfunklionsmodule, Heckklappcn oder Seilenluren 
darstellen. 

23. Frontendmodule, Fronlcndlriigcr, Sitzsclialen, 
Sitzstrukturen, Seilentiiren, Insirumcntcnlafellrager, 
Tiirfunktionstrager, Tiirfunklionsmodule, Heckklap- 25 
pen, Waschmaschinen, Kiililschriinke oder Spiilina- 
schinen enlhaltend ein Vcrbundbauieil geinaB den An- 
spriichen 17 bis 20. 
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